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(54) VORPRESSE, FORMIERPARTIE UND ANLAGE ZUR HERSTELLUNG EINER MEHRLAGI-
GEN MATERIALBAHN

(57) Die Vorpresse umfasst zwei Presselemen-
te (14, 15), die einen Nip (N) bilden, durch
welchen die sich zwischen zwei Geweben
befindliche Materialbahn (W), geschleust
wird. Das erste Presselement besteht aus
einem Saugkasten (14) und hat eine gegen
das Sieb (12) zu liegen kommende geloch-
te Fléche (19). Das zweite Presselement
besteht aus einer Walze (15) oder der-
gleichen mit einer elastisch deformierbaren
Oberfliche (20), die sich der Form der Fli-
che (19) des Saugkastens (14) anzu-
passen vermag. Das zweite Presselement
(15) kann zwecks Bildung eines verbreiter-
ten Nips (N) gegen die Fléche (19) des
Saugkasten (14) belastet bzw. gedriickt
werden. Die Vorpresse kann zum Entwés-
sern der Bahn in einer Zweisieb-Formier-
partie eingesetzt werden. Des weiteren
kann sie im Mehrschichtformer zum Zu-
sammenfligen zweier separat hergestellten
Bahnschichten benutzt werden.

DVR. 0078018




24 oe oo oo oo . .o

Zusammenfassung

Die Vorpresse umfasst zwei Presselemente (14, 15), die einen
Nip (N) bilden, durch welchen die sich zwischen zwei Geweben
befindliche Materialbahn (W), geschleust wird. Das erste
Presselement besteht aus einem Saugkasten (14) und hat eine
gegen das Sieb (12) zu liegen kommende gelochte Flache (19).
Das zweite Presselement besteht aus einer Walze (15) oder der-
gleichen mit einer elastisch deformierbaren Oberfléche (20),
die sich der Form der Flache (19) des Saugkastens (14) anzu-
passen vermag. Das zweite Presselement (15) kann zwecks Bil-
dung eines verbreiterten Nips (N) gegen die Flache (19) des
Saugkastens (14) belastet bzw. gedrilickt werden. Die Vorpresse
kann zum Entwadssern der Bahn in einer Zweisieb-Formierpartie
eingesetzt werden. Des weiteren kann sie im Mehrschichtformer
zum Zusammenfligen zweier separat hergestellten Bahnschichten

benutzt werden.

(FIG. 2)
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Vorpresse, Formierpartie und Anlage zur Herstellung einer mehrlagigen Material-

bahn

Gegenstand der Erfindung ist eine Vorpresse flir die Blattbil-
dungs-, d.h. Formierpartie einer Papiermaschine oder derglei-
chen, und diese Vorpresse umfasst ein erstes Presselement und
ein zweites Presselement, die zusammen einen Nip bilden, durch
den die Materialbahn, zwischen zwei Geweben befindlich, von
denen wenigstens eines ein Formiersieb ist, gefiihrt wird. Ge-
genstand der Erfindung ist auch der Einsatz einer solchen Vor-
presse im Mehrschichtformer zum Zusammengautschen zweier ge-

trennt hergestellter Bahnschichten.

Gegenstand der Erfindung ist weiter eine zu einer Papierma-
schine oder dergleichen gehdrende Formierpartie, die einen
Stoffauflauf und zwei Formiersiebschlaufen sowie eine Anzahl
innerhalb der Formiersiebschlaufen angeordnete Entwdsserungs-
elemente zum Entwassern der Faserstoffsuspension, die aus dem
Stoffauflauf auf das Formiersieb oder zwischen die Formiersie-

be gespritzt wird, umfasst.

Gegenstand der Erfindung ist auch eine zur Herstellung einer
mehrlagigen Papier- oder Kartonbahn dienende Anlage, welche
Mittel zur Bildung der ersten Lage, d.h. Schicht der Bahn und
Mittel zur Bildung der zweiten Schicht der Bahn sowie Mittel

zum Zusammenfligen der ersten und zweiten Schicht umfasst.

In der Papiermaschine wird die wéssrige Fasersuspension aus
dem Stoffauflauf auf das Formiersieb oder zwischen zwei For-

miersiebe gespritzt, wo ihr zwecks Herstellung einer zusammen-
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hangenden Faserstoffbahn Wasser entzogen wird. Die noch nasse
Faserstoffbahn wird in die Pressenpartie geflihrt, wo sie beim
Durchlaufen wenigstens eines Pressspaltes, d.h. Nips, weiter

entwassert und verdichtet wird. Zum Schluss gelangt die Bahn

in die Trockenpartie, wo ihr durch Verdampfen Wasser entzogen
wird. Allgemein genommen gestaltet sich das Abfiihren von Was-
ser aus der Faserstoffbahn umso aufwendiger und teurer, je

weiter sie in der Papiermaschine vorangekommen ist.

In der Formierpartie wird die Bahn mit Hilfe diverser Entwas-
serungselemente, wie z.B. Walzen, Leisten und Saugkisten, ent-
wassert und bearbeitet. Der Trockengehalt der aus der Formier-
partie abgehenden Bahn sollte so hoch sein, dass die Bahn Zu-
sammenhalt hat und die Uberfithrung aus der Formierpartie auf
die Bespannung der Pressenpartie vertragt. 2Zur Verbesserung
der Nassfestigkeit und zur Erhdhung des Trockengehalts der
Bahn kann die Siebpartie mitunter mit einer Vor- oder Sieb-
presse ausgestattet werden, durch die die Bahn, wenigstens auf

der einen Seite vom Formiersieb gestiitzt, geschleust wird.

Vorbekannt ist aus der Schrift US 5820731 A ein am Ende der
Siebpartie angeordnetes Walzenpaar, das einen Nip bildet,
durch den die sich zwischen zwei Sieben befindliche Bahn ge-
fihrt wird. Das Walzenpaar umfasst eine glatte Walze und eine
Walze mit offener Oberfliche, die das aus der Bahn gepresste
Wasser aufnimmt. Das Problem dieser L&ésung besteht in ihrer
begrenzten Entwésserungskapazitdt, weshalb in der besagten
Schrift vorgeschlagen wird, zwei solche Walzenpaare hinterein-
ander anzuordnen. Der Walzennip ist relativ schmal und er-
laubt, damit die Bahnstruktur nicht gefdhrdet wird, keinen
allzu hohen Liniendruck. Vom Stand der Technik her sind auch

Lésungen bekannt, bei denen die eine Walze des Walzenpaares
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aus einer Saugwalze besteht. Auch da besteht das Problem dar-

in, dass der Walzennip sehr schmal ist.

In US 5620566 A ist eine flir die Siebpartie einer Papierma-
schine bestimmte Vorpresse beschrieben, die einen Belastungs-
schuh aufweist, der durch ein fliussiges Druckmedium gegen eine
Saugwalze gedrickt wird, wobei dieses Druckmedium gleichzeitig

als Schmiermittel dient.

Bei den vorbekannten Vorpressen ist der Nip sehr starr und un-
elastisch, sodass ein in der durch den Nip laufenden Bahn ent-
haltener Faserklumpen leicht zur Beschadigung der Bahn und zur
Unterbrechung der Papierproduktion fihrt. Des weiteren ist die
Entwasserungskapazitdt der vorbekannten Vorpressen recht be-
grenzt. Wird versucht, zu viel Wasser durch Pressen abzufiih-
ren, kann der Nip unter Umstdnden die im Entstehen begriffene
Bahn beschadigen; man spricht dann von einem Verdriicken der

Bahn.

Eine hdufig angewandte Methode, eine mehrlagige Papier- oder
Kartonbahn herzustellen, besteht darin, jede Lage der Bahn ge-
trennt herzustellen und die so gefertigten Bahnen vor der
Pressenpartie zu vereinen. Meistens hat man zum Zusammenfiigen
eine offene Transferwalze benutzt, die die Lagen zusammen-
gautscht. Die Spaltfestigkeit der Bahn zwischen den Lagen bil-
det oft die bedeutendste Schwachstelle der mehrlagigen Bahn.
Aus der FI-Offenlegungsschrift 20010287 kennt man eine zum Zu-
sammenfiigen von Materialbahnen dienende Anlage, die einen
Saugkasten und eine bewegliche Transferwalze, die im Saugbe-
reich des Saugkastens die erste Bahn mit der zweiten Bahn zu-
sammenfihrt, umfasst. Die gegen die Transferwalze zu liegen
kommende Flache des Saugkastens ist entweder frei von Leisten

oder mit elastisch abgestltzten Leisten bestiickt. Mit dieser
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Lésung erreicht man jedoch nicht immer eine ausreichend gute

Entwdsserung und Spaltfestigkeit.

Mit der Erfindung sollen die beim Stand der Technik auftreten-
den Probleme geldst werden. Insbesondere soll eine neue, ge-
geniber bisher leistungsfdhigere Vorpresse geschaffen werden,

bei der die Entwédsserung der Bahn leicht zu regulieren ist.

Eine der Aufgaben der Erfindung besteht darin, eine neue Anla-

ge zur Herstellung einer mehrlagigen Materialbahn zu schaffen.

Die charakteristischen Merkmale der erfindungsgemdfen Vorpres-
se gehen aus dem kennzeichnenden Teil von Patentanspruch 1
hervor. Die Vorpresse hat zwei Presselemente, deren erstes aus
einem Saugkasten mit einer gegen das Sieb zu liegen kommenden
gelochten Flache besteht. Das zweite Presselemente hat eine
elastisch deformierbare Oberflache, die sich der Form der ge-
lochten Flache des Saugkastens anzupassen vermag, und dieses
zweite Presselement kann, um einen verbreiterten Nip zu erzeu-
gen, gegen die Flache des Saugkastens belastet bzw. gedriickt

werden.

Der Saugkasten kann einen gelochten Deckel, dessen offene Fla-
che 20-60 % betragt, aufweisen. Bevorzugt ist der Saugkasten
mit Unterdruck beaufschlagt, der 10-40 kPa betradgt. Der Saug-
kasten kann einen ebenen, konvexen oder konkaven Deckel haben,
der mit Léchern versehen ist, die in einem Winkel von 1-60°

schrag zur Laufrichtung der Bespannung verlaufen.

Zwischen dem Saugkasten und dem mit einer elastisch deformier-
baren Oberfldche versehenen Presselement bildet sich ein ver-
breiterter Nip, dessen Nipdruck sich durch Verdnderung der E-

lastizitat der Flache des zweiten Presselements leicht regu-
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lieren lasst. Die Elastizitadt der besagten Fliche ist bevor-
zugt regelbar. Das zweite Presselement besteht bevorzugt aus
einer Walze mit einem mit Druckmedium geflllten Hohlraum, so-
dass die Belastung, d.h. der Druck des zweiten Presselements
gegen die Flache des Saugkastens durch Veranderung des Druckes
des in dem Hohlraum befindlichen Druckmediums leicht reguliert

werden kann.

Eine solche an ihrer Oberfliche elastische Walzenkonstruktion
besteht zum Beispiel aus einem Walzenkdrper (etwa aus einer
Hohlwalze), um die spiralig ein Druckluftschlauch gewickelt
ist. Auf die von dem Druckluftschlauch gebildete Schicht kann
noch ein elastischer Strumpf aufgezogen sein. Die von dem
Druckluftschlauch und dem Strumpf gebildete Gesamtheit ist e-
lastisch und bewirkt an der WalzenaufRenseite einen Flichen-
druck, der proportional zu dem im Inneren des Schlauches herr-
schenden Druck ist. Der Entwésserungsdruck im Nip ist durch
den im Druckluftschlauch herrschenden Luftdruck bestimmt, der
zum Beispiel im Bereich von 0,5-6 bar liegen kann. Mit einer
solchen Vorpresse lassen sich extrem hohe Entwadsserungsdriicke
erreichen. Der Entwdsserungsdruck lasst sich durch Regulieren
des im Druckluftschlauch herrschenden Luftdruckes mit Hilfe
eines Druckreduzierventils leicht auf den gewiinschten Wert

einstellen.

Als zweites Beispiel eines solchen mit einer elastischen Fla-
che versehenen Presselements sei eine Schuhwalze angeflihrt,
bei der ein elastisch deformierbares Stlitzteil in einem an ei-
nem starren Halter ausgebildeten Hohlraum so angeordnet ist,
dass sich das Stltzteil in jener Phase, in der das zweite
Presselement gegen die Saugkasten-Fl&che belastet bzw. ge-
druckt wird, der Form der Saugkasten-Fl&che anzupassen vermag.

Bevorzugt umfasst dieses elastisch deformierbare Stiitzteil ei-
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ne mit Druckmedium geflillte Kammer, der Mittel zur Regulierung
des Druckes in der mit Druckmedium gefiillten Kammer zugeordnet

sind.

In den WO-Offenlegungsschriften 2005/038129 und 2005/038130
sind Beispiele oberflichenelastischer Walzenkonstruktionen be-
schrieben, die als Presselemente in der erfindungsgemafien Vor-
presse eingesetzt werden kdénnen. Auch andere oberflichenelas-
tische Walzenkonstruktionen, mit denen in Zusammenwirkung mit
der Flache eines Saugkastens ein verbreiterter Nip zustande

gebracht werden kann, kénnen fir diesen Zweck in Frage kommen.

Die LOcher des Saugkastendeckels sind schrig zur Laufrichtung
der Bespannungen gerichtet, wodurch der Abfluss des Wassers
durch die Lécher in den Saugkasten erleichtert wird. Der ge-
lochte Saugkastendeckel bildet flir die Siebe und die Bahn eine
bessere Stutze als ein Leistendeckel. Dank der Lochung kann
dem Deckel auch eine grdRere offene Flidche als dem Leistende-
ckel verliehen werden. Die offene Flache des Saugkastendeckels
bzw. des Saugwalzenmantels betragt bevorzugt 20-60 %. Der
Saugkasten ist bevorzugt mit Vakuum von 10-40 kPa beauf-
schlagt. Mit Hilfe des Unterdruckes des Saugkastens kann der
Druckgradient, dem die Bahn im Vorpressnip ausgesetzt ist, re-
duziert oder abgeflacht werden. Die Entwdsserung in den Saug-
kasten bzw. in die Saugwalze kann bereits vor dem Nip beginnen
und sich auch hinter dem Nip fortsetzen. Dank des Saugkastens
bewirkt das aus dem Nip abgehende Wasser keine Uberflutung und
auch keine Beschadigung der Bahnstruktur. Dies ist méglich,
weil die gegen das Sieb zu liegen kommende Fliche des Saugkas-
tens eine ausreichend grofe offene Fliche hat. Gleichzeitig
gibt die gelochte Flédche dem Sieb an der Nipstelle die erfor-

derliche Stiltze.
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Der von einem mit einer gelochten Fléche versehenen Saugkasten
und einer oberfldchenelastischen Walze gebildete Vorpressnip
ist derart elastisch, dass ein durch den Nip laufender Faser-
klumpen kaum zu einer Beschddigung der Siebe fihrt, weil nun
in der Elastizitdt erfordernden Situation kein Bedarf besteht,
eine grofe Masse schnell aus dem Weg des Faserklumpens zu

schaffen.

Die Breite des Nips (in Maschinenrichtung) hangt ab vom Durch-
messer der oberfldchenelastischen Walze, der Beulung der Wal-
zenflache und der Geometrie des Saugkastens. Diese Nipbreite
kann wahrend des Betriebs durch Veradnderung des Druckes des
Druckmediums in dem Hohlraum der elastischen Walze beeinflusst

werden.

Bevorzugt gelangt die Bahn mit einem Trockengehalt von wenigs-
tens 8-10 % in die Vorpresse in der Formierpartie. Das Belas-
tungsniveau beim Vorpressen betrdgt im Allgemeinen wenigstens

20 kPa und je nach Fall maximal 100-300 kPa.

Flir die erfindungsgemdfe Formierpartie ist charakteristisch,
was daruber im kennzeichnenden Teil von Patentanspruch 12 aus-
gefuhrt ist. Die Formierpartie umfasst einen innerhalb der
ersten Siebschlaufe angeordneten Saugkasten mit einer geloch-
ten Flache und eine mit elastisch deformierbarer Oberfldche
versehene, innerhalb der zweiten Siebschlaufe oder entspre-
chenden Bespannung angeordnete Walze oder dergleichen. Die
Walze kann so gegen die Flache des Saugkastens belastet bzw.
gedrluckt werden, dass die elastisch deformierbare Oberfliche
der Walze und die gelochte Fliche des Saugkastens zusammen ei-
nen verbreiterten Nip bilden, durch den die Bahn, zwischen
zwel Geweben befindlich, von denen wenigstens das eine aus ei-

nem Formiersieb besteht, geschleust wird.

E



Bevorzugt wird die Bahn zwischen zwei Formiersieben befindlich
in den Vorpressnip gefihrt. Alternativ kann die Vorpresse auch
an einer Stelle angeordnet werden, wo das eine Gewebe aus ei-
nem Formiersieb und das zweite Gewebe zum Beispiel aus einem

Transferband oder einem Pressfilz besteht.

Fur die zur Herstellung einer mehrlagigen Papier- oder Karton-
bahn bestimmte erfindungsgemdfe Anlage ist charakteristisch,
was darliber im kennzeichnenden Teil von Patentanspruch 14 aus-
gefihrt ist. Die Anlage hat zum Zusammenfiigen der ersten und
der zweiten Lage der Bahn dienende Mittel, die einen innerhalb
der ersten Siebschlaufe angeordneten Saugkasten mit einer ge-
lochten Flache und eine mit elastisch deformierbarer Oberfli-
che versehene, innerhalb der zweiten Siebschlaufe angeordnete
Walze umfassen. Die an ihrer Oberfliche elastische Walze kann
so gegen die gelochte Flache des Saugkastens belastet bzw. ge-
drickt werden, dass die Walze und der Saugkasten zusammen ei-
nen verbreiterten Nip bilden, durch den die erste und die
zweite Lage der Bahn zwecks Zusammenfligens dieser Lagen ge-

schleust werden.

Bevorzugt umfassen wenigstens die Mittel zur Herstellung der
einen Lage der Bahn einen mit Vakuum beaufschlagten Siebtisch,
der zwei hintereinander angeordnete Entwisserungskammern haben
kann, wobei die in Stoffankommrichtung betrachtet erste Ent-
wdsserungskammer einen Lochdeckel und die zweite Entwisse-
rungskammer einen Leistendeckel hat. Diese L&sung bietet den
Vorteil guter Entwésserungskapazitdt, wodurch sich die L&nge

der Langsiebpartie reduziert.




Im Folgenden wird die Erfindung unter Bezugnahme auf die bei-
gefigten Zeichnungen, auf die die Erfindung jedoch keinesfalls

eng begrenzt werden soll, beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 seitlich betrachtet einen Hybridformer mit der erfin-

dungsgemdfen Vorpresse;

Fig. 2 seitlich betrachtet einen Gap-Former mit der erfin-

dungsgemdfen Vorpresse;

Fig. 3 eine vergrdferte Seitenansicht der Vorpresse und den

von dieser bewirkten Entwdsserungsdruck;

Fig. 4 einen Schnitt der Walzenoberflichenkonstruktion einer

oberflachenelastischen Walze;

Fig. 5 einen Schnitt der Walzenoberflichenkonstruktion einer

zweiten oberflachenelastischen Walze;

Fig. 6 die Seitenansicht eines Zweischichtformers, bei dem ei-
ne erfindungsgemdfle Vorpresse zum Zusammenfiigen der La-

gen der Bahn benutzt wird;

Fig. 7 die Seitenansicht einer alternativen Vorpressenkon-

struktion; und

Fig. 8 ein Schnittbild des in der Vorpresse von Fig. 7 einzu-
setzenden, in einen starren Halter befindlichen elas-

tisch deformierbaren Stiitzteils.

Der in Fig. 1 gezeigte Hybridformer umfasst eine von den Leit-
walzen 8 gefilhrte Untersiebschlaufe 11 und eine von den Leit-

walzen 9 geflhrte Obersiebschlaufe 12. Die Formierpartie be-
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ginnt mit einem Langsiebabschnitt, an den sich ein von den
Sieben 11, 12 begrenzter Zweisiebabschnitt anschliefft, auf den
ein zweiter Langsiebabschnitt folgt. Die Faserstoffsuspension
wird aus dem Stoffauflauf 10 auf das Untersieb 11 aufge-
spritzt, auf dessen erstem Langsiebabschnitt mit Hilfe unter-
halb des Siebes angeordneter (nicht dargestellter) Entwisse-
rungselemente durch das Untersieb 11 hindurch der Faserstoff-
suspension Wasser entzogen wird. Am Anfang des Zweisiebab-
schnitts wird das Obersieb 12 an die Oberfliche der auf dem
Untersieb 11 befindlichen Faserstoffsuspensionsschicht heran-
gefihrt und der Faserstoffsuspension mit den Entwidsserungskis-
ten 13 Wasser entzogen. Danach gelangt die Bahn W in den
Vorpressnip N, der von dem in der Obersiebschlaufe 12 angeord-
neten, mit gelochtem Deckel 19 versehenen Saugkasten 14 und
der in der Untersiebschlaufe 11 angeordneten, eine elastisch
deformierbare Oberfldche 20 aufweisenden Walze 15 gebildet
wird. Die Entwasserung der Bahn W im Vorpressennip N erfolgt
teils durch das im Saugkasten 14 herrschende Vakuum, teils
durch den Druck, den die gegen den Deckel des Saugkastens 14
driickenden Walze 15 bewirkt. Am Ende des Zweisiebabschnitts
ist noch ein Transfersaugkasten 16 angeordnet, der dafiir
sorgt, dass die Bahn W in jener Phase, in der das Obersieb 12
mit Hilfe der Leitwalze 9 von der Bahn W weg geflithrt wird, dem
Untersieb 11 folgt. An den Zweisiebabschnitt schlieft sich ein
zweiter Langsiebabschnitt mit (nicht dargestellten) Entwéasse-
rungselementen an, und danach wird die Bahn W mit der Pick-up-
Walze 17 vom Untersieb 11 auf die Bespannung 18 der Pressen-

partie Uberflhrt.

Fig. 2 zeigt einen Gap-Former, bei dem die Faserstoffsuspensi-
on aus dem Stoffauflauf 10 in den vom Untersieb 11, das lber
die Leitwalze 8 lauft, und dem durch die Formierwalze 24 ge-

lenkten Obersieb 12 gebildeten keilférmigen Formierspalt ge-




spritzt wird. Die Entwédsserung beginnt an der gekrimmten Fla-
che der in der Obersiebschlaufe 12 befindlichen Formierwalze
24 und setzt sich fort im Wirkungsbereich der auf der Ober-
siebseite 12 befindlichen Entwdsserungskdsten 25. Auf der Sei-
te der Untersiebschlaufe 11 sind an der entsprechenden Stelle
belastbare Entwdsserungsleisten 26 angeordnet, die die Entwas-
serung im Bereich der Entwésserungskidsten 25 unterstiitzen. Auf
die Entwasserungskisten 25 folgt auf der Seite der Untersieb-
schlaufe 11 eine Formierwalze 27, welche die schrag nach oben
laufenden Siebe 11, 12 und die Bahn W nun schrdg nach unten
lenkt. Auf der schrdg abwirts gerichteten Laufstrecke der Sie-
be 11, 12 befindet sich eine Vorpresse, die aus einem Saugkas-
ten 14 mit gelochtem Deckel 19 und einer mit elastisch defor-
mierbarer Oberfldche 20 versehenen Walze 15, die gegen den De-
ckel 19 des Saugkastens 14 belastet bzw. gedriickt werden kann,
besteht. Hinter dem Vorpressnip N ist auf der Seite des Unter-
siebs 11 ein Transfersaugkasten 16 angeordnet, hinter dem die
Bahn W dem Untersieb 11 folgt bis sie schlieflich am Ende der
Formierpartie mit Hilfe der Pick-up-Walze 17 vom Untersieb 11

auf die Bespannung 18 der Pressenpartie Uberfihrt wird.

Abweichend von dem in Fig. 1 und 2 Gezeigten kann die erfin-
dungsgemaRe Formierpartie auch so verwirklicht werden, dass
das eine der Gewebe, die die Bahn durch den Vorpressnip N fiih-
ren, aus einem Transferband oder einem Pressfilz besteht. Da-
bei ist es dann zweckmifig, dass wenigstens das gegen den ge-
lochten Deckel 19 des Saugkastens 14 zu liegen kommende Gewebe
ein Formiersieb oder ein anderes aus gut wasserdurchlassigem

Material bestehendes Gewebe ist.

Im Folgenden werden die Konstruktion und die Funktion der Vor-
presse unter Bezugnahme auf Fig. 3 genauer beschrieben. Der

Deckel 19 des Saugkastens 14 ist mit Ldchern 19a versehen, die
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schrag zur Laufrichtung der Siebe 11, 12 und der Bahn W ge-
richtet sind. Das Vakuum des Saugkastens 14 wirkt Uber diese
Lécher 19a des Deckels 19 auf die zwischen den Sieben 11 und
12 befindliche Bahn W, wobei aus der Bahn W Uber die L&cher
19a Wasser in den Saugkasten 14 abgeht. Der im Saugkasten 14
herrschende Unterdruck betragt bevorzugt 10-40 kPa. Die Walze
15 hat eine elastisch deformierbare Oberfldche 20, die sich
zumindest in einem gewissen MaRe der Form des Deckels 19 des
Saugkastens 14 anzupassen vermag. Infolge der elastischen O-
berflachenstruktur 20 der Walze 15 bilden der Deckel 19 des
Saugkastens 14 und die gegen diesen Deckel belastbare bzw.
drickende Walze 15 einen verbreiterten Nip N, dessen Breite

grofer ist als bei einem herkdémmlichen Walzennip.

Im unteren Teil von Fig. 3 ist die Entwicklung des Entwisse-
rungsdruckes im Vorpressnip N dargestellt. Die Entwisserung
nach oben durch das Obersieb 12 hindurch beginnt, sobald die
Bahn W in den Wirkungsbereich des Saugkastens 14 gelangt. An-
fangs entspricht der Entwasserungsdruck p; im Wesentlichen dem
im Saugkasten 14 herrschenden Unterdruck, der in diesem Fall
im Bereich von etwa 10-40 kPa liegt. An der Nipstelle N wird
die Walze 15 gegen den gelochten Deckel 19 des Saugkastens 14
gedrickt, wobei der Entwasserungsdruck zunimmt. Maximal kann
der Entwasserungsdruck p; je nach Situation 100-300 kPa betra-
gen. Eine Riuckbefeuchtung der Bahn hinter dem Nip lasst sich
verringern indem man das Vakuum des Saugkastens 14 eine gewis-

se Strecke Uber den Nip N hinaus wirken l&sst.

Fig. 4 zeigt ein Beispiel der elastisch deformierbaren Ober-
flachenkonstruktion 20 der Walze 15. Die Walze 15 hat einen
Grundmantel 21, auf dem eine Lage aus spiralfdérmig gewickeltem
Druckluftschlauch 22 angeordnet ist. Auf diese von dem Druck-

luftschlauch 22 gebildete Schicht ist noch ein aus elastischem
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Werkstoff bestehendes Band oder ein Strumpf 23 aufgezogen. Der
in dem Druckluftschlauch 22 herrschende Unterdruck kann mit

einem (nicht dargestellten) Druckregelventil reguliert werden.
Der Durchmesser D der Walze 15 liegt bevorzugt im Bereich von

800-1500 mm.

In Fig. 5 ist ein zweites Beispiel der Konstruktion der Walze
15 mit elastischer Oberfldache gezeigt. Auch in diesem Fall hat
die Walze 15 eine auf dem Grundmantel 21 angeordnete, aus dem
Druckluftschlauch 22 bestehende Schicht und auf dieser noch
einen aus elastischem Werkstoff bestehenden Strumpf 23. Die
Querschnittsform des Druckluftschlauches 22 kann auch von den

in Fig. 4 und 5 gezeigten Formen abweichen.

Die von dem Druckluftschlauch 22 und dem Strumpf 23 gebildete
Gesamtheit ist elastisch und vermag an der AuBenseite der Wal-
ze 15 einen Flachendruck zu erzeugen, der proportional zu dem
im Druckluftschlauch 22 herrschenden Druck ist. Zwischen dem
Saugkasten 14 und der Walze 15 mit elastischer Oberflache bil-
det sich ein verbreiterter Nip N, dessen Nipdruck durch Veré&n-
derung des im Druckluftschlauch 22 herrschenden Druckes gere-
gelt werden kann. Bevorzugt liegt dieser Druck im Bereich von
0,5-6 bar. Gelangt nun ein in der Bahn enthaltener Faserklum-
pen in den Nip, so vermag die Oberflachenschicht 20 der Walze
15 Ortlich nachzugeben, sodass die durch den Nip laufenden

Siebe 11, 12 und die Bahn W nicht beschadigt werden.

Fig. 6 zeigt eine Ausfihrungsform, bei der eine erfindungsge-
mafe Vorpresse zum Aneinanderfliigen.der getrennt hergestellten
Lagen einer zweilagigen Papier- oder Kartonbahn eingesetzt
wird. Die Formierpartie umfasst zwei getrennte Langsiebpar-
tien, in denen je eine Lage W;, W, der Bahn hergestellt wird.

Aneinandergefliigt werden die beiden Lagen im Gautschnip N.
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Aus dem ersten Stoffauflauf 30 wird zur Bildung der ersten La-
ge W, Faserstoffsuspension auf das erste Langsieb 31 gespritzt.
Am Anfang der Langsiebpartie ist ein zweiteiliger Siebtisch 32
angeordnet, dessen erster Teil 33 einen gelochten Deckel 34
und dessen zweiter Teil 35 einen Leistendeckel 36 hat. Zur
Verstarkung der Entwdsserung kénnen die Entwisserungskammern
33, 35 des Siebtischs 32 mit Vakuum beaufschlagt werden. Auf
den Siebtisch 32 folgt einen Anzahl Saugkdsten 37 zum Entwis-
sern der Faserstoffsuspension durch das Sieb 31 hindurch. Am
Ende der Langsiebpartie befindet sich eine Umlenkwalze 38, die

das erste Sieb 31 nach unten lenkt.

Aus dem zweiten Stoffauflauf 40 wird zur Bildung der zweiten
Lage W, Faserstoffsuspension auf das zweite Langsieb 41 ge-
spritzt. Am Anfang auch dieser Langsiebpartie ist ein zweitei-
liger Siebtisch 42 angeordnet, dessen erster Teil 43 einen ge-
lochten Deckel 44 und dessen zweiter Teil 45 einen Leistende-
ckel 46 hat. Zur Verstarkung der Entwasserung kénnen die Ent-
wasserungskammern 43, 45 des Siebtischs 42 mit Vakuum beauf-
schlagt werden. Auf den Siebtisch 42 folgt einen Anzahl Saug-
kdasten 47 zum Entwdssern der Faserstoffsuspension durch das
Sieb 41 hindurch. Am Ende dieser Langsiebpartie befindet sich
eine Umlenkwalze 48, die das zweite Sieb 41 fast parallel zu

dem ersten Sieb 31 nach unten lenkt.

In dem abwarts gerichteten Abschnitt der Siebe 31, 41 ist ein
Gautschnip N angeordnet, der die Siebe 31, 41 und die auf die-
sen befindlichen Bahnlagen W;, W, zusammenfihrt. Gebildet wird
dieser Nip N von einem auf der Seite der ersten Siebschlaufe

31 befindlichen, mit gelochtem Deckel 19 versehenen Saugkasten
14 und einer auf der Seite der zweiten Siebschlaufe 41 befind-

lichen, eine elastisch deformierbare Oberfliche 20 aufweisen-
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den Walze 15, die gegen den Deckel 19 des Saugkastens 14 be-
lastet bzw. gedrickt wird. Infolge der gemeinsamen Wirkung des
Vakuums des Saugkastens 14 und des Pressdruckes der Walze 15
werden die auf dem ersten Sieb 31 befindliche erste Bahn-
schicht W; und die auf dem zweiten Sieb 41 befindliche zweite
Bahnschicht W, in dem von dem Saugkasten 14 und der Walze 15
gebildeten Gautschnip N zu einem festen Aneinanderhaften ge-
bracht. Darauf folgt eine Umlenkwalze 49, die die Siebe 31, 41
und die Bahn W aus der vertikalen in horizontale Laufrichtung
bringt. Am Ende des Zweisiebabschnittes wird das zweite Sieb
41 von der Bahn W weg geflihrt, wdhrend die Bahn W dem ersten
Sieb 31 folgt. Am Ende der Formierpartie befindet sich noch
ein letzter Langsiebabschnitt, auf dem die zusammengefligte
Bahn W mit Hilfe der Saugkésten 39 durch das Sieb 31 hindurch

entwidssert wird.

Ein wichtiger Vorteil des in Fig. 6 gezeigten Zweischichtfor-
mers besteht in seiner einfachen Konstruktion. Bei jedem der
beiden Langsiebabschnitte sind lediglich ein Siebtisch 32, 42
und Saugkésten 37, 47, aber zum Beispiel keine Belastungs-
bzw. Entwasserungsleisten erforderlich. Die Deck- und die
Grundschicht W; und W, der zweilagigen Bahn kénnen véllig ge-
trennt voneinander hergestellt werden. Eine ausreichend gute
Formation wird bereits auf dem Siebtisch 32, 42 durch Ge-
schwindigkeitsunterschied zwischen dem aus dem Stoffauflauf
30, 40 austretenden Suspensionsstrahl und dem Formiersieb 31,
41 erzielt. Mit einem solchen Zweischichtformer kann zum Bei-
spiel Kopierpapier hergestellt werden, dessen eine Seite flr
das Bedrucken mit Laserdrucker und dessen andere Seite flUr das
Bedrucken mit Tintenstrahldrucker optimiert ist. Mit dem Zwei-
schichtformer kann auch zweiseitiges Kopierpapier kosteneffi-
zient hergestellt werden, dessen eine Seite zum Beispiel aus

billigerem Rohstoff besteht.
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Mit dieser L&sung erzielt man ein hohes Geschwindigkeitspoten-
tial. Trifft der Suspensionsstrahl mit einer Geschwindigkeit
von 1300-2000 m/min auf den Siebtisch, so kommt es nicht zu
der sogenannten ,Stock jump“-Erscheinung, d.h. zur Bildung von
Stoffspritzern. Die enorme Entwédsserungskapazitdt des Sieb-
tischs 32, 42 reduziert die Linge des Langsiebabschnitts auf
ein verninftiges Niveau von 2-4 Meter. Die flachenbezogene
Masse pro Lage liegt bevorzugt im Bereich von 20-50 g/m?, wobei
dann die flachenbezogene Masse der zweilagigen Bahn insgesamt

40-100 g/m® betragt.

Bei der Herstellung von Feinpapier wird im Allgemeinen in Pa-
piermitte ein hoher und an den Papieroberflidchen eine niedri-
ger Fallstoffgehalt angestrebt, um das Stauben des Papiers auf
ein Mindestmaf zu reduzieren. Mit dem Zweischichtformer nach
Fig. 6 erreicht man, dass der Flllstoff im Mittenbereich der
zusammengefligten Bahn bleibt. Mit der neuen Gautschpresse er-
zielt man eine intensive Entwdsserung und eine gute Spaltfes-
tigkeit, d.h. innere Bindekraft der Bahn. Durch das Aneinan-
derfiugen der feinstoffreichen Oberflichen wird die Spaltfes-
tigkeit des Papiers verbessert und der Bedarf an Stirke ge-
senkt. Werden die Lagen getrennt hergestellt, ist das Orien-
tierungsniveau der Papierober- und -unterseite leicht zu regu-
lieren. Bei der Herstellung von Kopierpapier lidsst sich das
Einrollen der Bahn leicht unter Kontrolle halten. Dieses Kon-
zept bietet auch die Méglichkeit, zwischen die Lagen des Pa-
piers diverse Markierungsstoffe einzufiigen. Mit dem besagten
Zweischichtformer kénnen die meisten geschichteten Produkte
hergestellt werden, von denen u.a. eine extrem gute Regulie-
rung des Einrollens in Maschinenrichtung und/oder Verschieden-
heit der Oberflédchen verlangt werden. Solche Papiere sind zum

Beispiel die flr Tintenstrahldruck oder Laserdruck geeigneten
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Kopierpapiere und das Papier fiir Haftlaminate. Das Konzept er-
méglicht auch das Schichten billigen und teuren Materials
(z.B. von deinktem Altpapierstoff und Zellstoff oder von un-

gebleichtem und gebleichtem Zellstoff).

Fig. 7 und 8 zeigen eine alternative Vorpressenkonstruktion.
Das erste Presselement besteht auch hier aus einem Saugkasten
14 mit gelochtem Deckel 19. Das zweite Presselement 115 be-
steht aus einem elastisch deformierbaren Stutzteil 52, das so
in die HOhlung 54 eines starren Halters 51 eingesetzt ist,
dass es sich in jener Phase, in der das zweite Presselement
115 gegen den Deckel 19 des Saugkastens 14 belastet/gedriickt
wird, der Form des Deckels 19 des Saugkastens 14 anzupassen
vermag. Das aus elastischem Werkstoff hergestellte Stitzteil
52 hat eine Druckkammer 53, die Uber einen Druckregler 56 an
eine Druckmediumquelle 57 angeschlossen ist. Durch Verdnderung
des in der Druckkammer 53 herrschenden Druckes kann der
Nipdruck reguliert werden. Das elastisch deformierbare Stiitz-
teil 52 einschlieflich Halter 51 ist weiter an einem festste-
henden Stltzbalken 50 abgestitzt. Wie von der Schuhwalze her
bekannt, ist diese gesamte Konstruktion von einem aus flexib-
lem Material bestehenden Band 55 umgeben, das dazu eingerich-
tet ist, sich Uber die Oberfldche des Stitzteils 52 hinweg zu

bewegen.

Die Erfindung kann im Rahmen des durch die Patentanspriiche de-
finierten Schutzbereichs auf vielerlei Weise modifiziert wer-
den. Der Saugkastendeckel braucht nicht eben, sondern kann
auch konvex oder konkav geformt sein, und das Presselement mit
elastischer Oberflédche kann auf verschiedenste Weise kon-

struiert sein.
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Unter Papiermaschinen sind in diesem Zusammenhang Papier-,

Karton-, Tissue- und Zellstofftrockenmaschinen zu verstehen.

Patentanspriche:
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GIBLER & POTH

Patentanwilte OEG
Dorotheergasse 7 — A-1010 Wien — patent@aon.at
Tel: +43 (1) 512 10 98 — Fax: +43 (1) 513 47 76

Patentanspriuche

1. Vorpresse fir die Formierpartie einer Papiermaschine oder
dergleichen, die ein erstes Presselement (14;60) und ein
zweites Presselement (15;115) umfasst, die zusammen einen
Nip (N) bilden, durch den die sich zwischen zwei Geweben
(11,12), von denen wenigstens eines ein Formiersieb ist,
befindliche Materialbahn (W) gefihrt wird,
dadurch gekennzeichnet,6 dass
das erste Presselement ein Saugkasten (14;60) mit einer
gegen das Sieb (11;12) zu liegen kommenden, gelochten Fli-
che (19;63) ist und das zweite Presselement (15;115) eine
elastisch deformierbare Flache (20;52) aufweist, die sich
der Form der gelochten Flache (19;63) des Saugkastens
(14;60) anzupassen vermag, und dass das zweite Pressele-
ment (15;115) zwecks Bildung eines verbreiterten Nips (N)
gegen die Flache (19;63) des Saugkastens (14;60) belastbar

bzw. drlUckbar ist.

2. Vorpresse nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,6 dass
der Saugkasten (14) einen gelochten Deckel (19) aufweist,
wobei die offene Flache dieses Deckels 20-60 % betrigt und
der Saugkasten (14) mit Vakuum von 10-40 kPa beaufschlagt

ist.
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Vorpresse nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,6 dass

der Saugkasten (14) einen ebenen, konvexen oder konkaven
Deckel (19) aufweist, welcher mit Léchern (19a) versehen
ist, die in einem Winkel von 1-60° schrig zur Laufrichtung

der Gewebe (11,12) verlaufen.

Vorpresse nach einem der obigen Anspriliche,

dadurch gekennzeichnet,h6 dass

das zweite Presselement (15;115) einen mit Druckmedium ge-
fillten Hohlraum (22;53) aufweist, und dass die Belastung

des zweiten Presselements (15;115) gegen die gelochte Fla-
che (19;63) des Saugkastens (14;60) durch Verdnderung des

Druckmediumdruckes in dem Hohlraum (22;53) geregelt werden

kann.

Vorpresse nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,6 dass

das zweite Presselement (15) einen Walzenkdrper (21) um-
fasst, der von einer aus druckmediumgefiilltem Schlauch
(22) bestehenden Schicht umgeben ist, welche die elastisch
deformierbare Oberfldche (20) bildet, und dass die Vor-
presse Mittel zum Regeln des Druckes in dem mit Druckmedi-

um gefliillten Schlauch (22) aufweist.

Vorpresse nach irgendeinem der Ansprlche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,b6 dass

das zweite Presselement (115) ein elastisch deformierbares
Stutzteil (52) aufweist, das so in dem Hohlraum (54) eines
starren Halters (51) angeordnet ist, dass es (52) sich in
jener Phase, in der das zweite Presselement (115) gegen
die Flache (19;63) des Saugkastens (14;60) belastet bzw.
gedruckt wird, der Form der Flache (19;63) des Saugkastens
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(14;60) anzupassen vermag, und dass das zweite Pressele-
ment (115) ein aus elastischem Material bestehendes Band
(55) aufweist, das dazu eingerichtet ist, itiber die Ober-
flache des elastisch deformierbaren Stltzteils (52) =zu

gleiten.

Vorpresse nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,b6 dass

das elastisch deformierbare Stiitzteil (52) eine mit Druck-
medium geflillte Kammer (53) umfasst, und dass das zweite
Presselement (115) Mittel (56) zum Regeln des Druckes in

der mit Druckmedium geflillten Kammer (53) aufweist.

Vorpresse nach einem der obigen Ansprliche,
dadurch gekennzeichnet,6 dass
die Saugzone des Saugkastens (14;60) vor dem Nip (N) be-

ginnt und hinter dem Nip (N) endet.

Vorpresse nach einem der obigen Anspriliche,
dadurch gekennzeichnet,6 dass

der Pressdruck in dem Nip N maximal 100-400 kPa betragt.

Verwendung der in einem der Anspriiche 1 bis 9 definierten
Vorpresse in einem Mehrschichtformer zum Zusammenfiigen

zweier separat gebildeter Bahnschichten.

Formierpartie einer Papiermaschine oder dergleichen, die
einen Stoffauflauf (10) und zwei Formiersiebschlaufen
(11,12) sowie eine Anzahl innerhalb der Formiersiebschlau-
fen (11,12) angeordnete Entwidsserungselemente
(13,16,24,25,26,27) zum EntwaAssern der Faserstoffsuspensi-

on, die aus dem Stoffauflauf (10) auf das Formiersieb (11)
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oder zwischen die Formiersiebe (11,12) gespritzt wird,
aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Formierpartie einen innerhalb der ersten Siebschlaufe
(11;12) angeordneten Saugkasten (14;60) mit einer geloch-
ten Flache (19;63) und eine mit einer elastisch deformier-
baren Oberfldche (20;52) versehene, innerhalb der zweiten
Siebschlaufe (11;12) oder entsprechenden Bespannung ange-
ordnete Walze (15;115) oder dergleichen umfasst, wobei die
Walze (15,115) so gegen die Fldche (19;63) des Saugkastens
(14;60) belastbar bzw. driickbar ist, dass die elastisch
deformierbare Oberfldche (20;52) der Walze (15;115) und
die gelochte Flache (19;63) des Saugkastens (14;60) zusam-
men einen verbreiterten Nip (N) bilden, durch den die sich
zwischen zwei Geweben, von denen wenigstens das eine aus
einem Formiersieb (11, 12) besteht befindliche Bahn (W),

geschleust wird.

Formierpartie nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, dass
das eine der zwei Gewebe aus einem Pressfilz oder einem

Transferband besteht.

Anlage zur Herstellung einer mehrlagigen Papier- oder Kar-
tonbahn, welche Mittel (30,31,32,37,38) zur Bildung der
ersten Schicht (W,) der Bahn und Mittel (40,41,42,47,48)
zur Bildung der zweiten Schicht (W,) der Bahn sowie Mittel
(14,15) zum Zusammenfiigen der ersten Schicht (W;) und der
zweiten Schicht (W;) der Bahn umfasst,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Mittel zum Zusammenfligen der ersten Schicht (W,) und
der zweiten Schicht (W,) der Bahn einen innerhalb der ers-

ten Siebschlaufe (31) angeordneten Saugkasten (14) mit ei-
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ner gelochten Flache (19) und eine mit einer elastisch de-
formierbaren Oberfl&che (20) versehene, innerhalb der
zweiten Siebschlaufe (41) angeordnete Walze (15) oder der-
gleichen umfassen, wobei die an ihrer Oberflidche elasti-
sche Walze (15) oder dergleichen so gegen die Fliche (19)
des Saugkastens (14) belastbar bzw. drickbar ist, dass die
Walze (15) mit elastischer Oberfliche und der Saugkasten
(14) zusammen einen verbreiterten Nip (N) bilden, durch
den die erste Schicht (W;) der Bahn und die zweite Schicht
(W2) der Bahn zwecks Zusammenfiigens der beiden Schichten

(W1, W) gefihrt werden kénnen.

Anlage nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Mittel zur Herstellung wenigstens der einen Schicht
(Wi, W;) der Bahn einen mit Vakuum beaufschlagten Siebtisch

(32;42) umfassen.

Anlage nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,6 dass

der Siebtisch (32;42) zwei sich hintereinander befindliche
Entwasserungskammern (33,35;43,45) aufweist, von denen die
in Ankommrichtung der Faserstoffsuspension betrachtet ers-
te Entwdsserungskammer (33;43) einen gelochten Deckel
(34;44) und die zweite Entwasserungskammer (35;45) einen

Leistendeckel (36;46) aufweist.

Der Patenanwalt:
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